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@ Zundkerze fur eine Brennkraftmaschine mit geschmolzenen Abschnitten aus einer Iridiumlegierung eu&erhalb 
eines Funkenabgabebereichs 



® Bei einer Zundkerze befinden sich geschmolzene Ab- 
schnitte (45), die ausgebildet sind durch Anbringen durch 
LaserschweiRen eines fuhrenden Endes eines Elements 
(42) aus einer Ir-Legierung an einem fuhrenden Ende ei- 
nes Basiselements (41) aus einer Leg ie rung auf Nickel ba- 
sis einer Masseelektrode (40), um sich miteinander zu 
uberschneiden, wobei die Ir-Legierung und die Leg ie rung 
auf Nickelbasis miteinander vermischt sind, au&erhalb ei- 
nes Bereichs, in dem der Funken regelmaRig abgegeben 
wird. Ein anderes fuhrendes Ende des Basiselements aus 
der Leg ie rung auf Nickelbasis ist an dem Gehause (10) fi- 
xiert und sowohl das Element aus der Ir-Legierung als 
auch das Basiselement aus der Legierung auf Nickelbasis 
erstrecken sich senkrecht zu einer Achse eines Gehauses, 
so dass ein anderes fuhrendes Ende (43) des Elements 
aus der Ir-Legierung einem fuhrenden Ende (31, 31a) der 
Mittelelektrode (30) zugewandt sein kann mit dem Fun- 
f kenabgabespalt (50) dazwischen. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Zund- 
kerze fur eine Brennkraf tmaschine, die mit einer Masseelek- 
trode verschcn ist, die aus eincm Element aus einer ER-Le- 5 
gierung (Iridiumlegierung) zusammengesetzt ist und einem 
Basiselement aus einer Legierung auf Nickel- oder Eisenba- 
sis, die insbesondcrc anwendbar ist auf eincm Motor fur ein 
Kombigeneratorsystem, eine Forderpumpe fur Druckgas 
und ein Fahrzeug. 10 

Eine herkommliche Ziindkerze hat im allgemeinen eine 
Mittelelektrode, die durch einen Isolator hindurch in ein Ge- 
hause eingepasst ist, und eine Masseelektrode, die an dem 
Gehause fixiert ist. Die aus dem Ende des Isolators teilweise 
ausgcsetzle Mittelelektrode ist der Masscclektrode zugc- 15 
wandt. 

Um die Lebensdauer und die Leistung der Ziindkerze zu 
verbesscrn, ist ein Stiickchen aus eincm Edclmctall an der 
Masseelektrode angebracht (im allgemeinen eine Legierung 
auf Nickelbasis), um einen Funkenabgabepunkt bei dem 20 
Funkenabgabespalt zu bilden. 

Herkommlich wurde eine Platinlegierung (Pt) verbreitet 
verwendet als ein Material fur ein Stiickchen aus Edelme- 
tall. Die Platinlegierung hat jedoch einen Nachteil, dass ihre 
Verbrauchsbestandigkeit als unzurcichend bctrachtct wird, 25 
um strenge Motorspezifikationen fur Fahrzeuge in der Zu- 
kunft zu erfullen. Deshalb wurde kiirzlich die Verwendung 
einer Iridiumlegierung (Ir) mit einem hohcrcn Schmelz- 
punkt als dem der Platinlegierung vorgeschlagen, wie in 
dem Dokument JP-A-8-298178 gezeigt ist. 30 

Zum Anbringen eines Elements, das aus einer Ir-Legie- 
rung hergestellt ist, einschlieBlich mehr als 50 Gewichts-% 
Ir (das nachfolgend kurz als Ir-Legiemng bezeichnet wird) 
an der Masseelektrode, ist ein WiderstandsschweiBen nicht 
anwendbar, um cine ausreichende Anbringungsfestigkeit zu 35 
gewahrleisten, und ein leasers trahlsc h wei Ben wird bevor- 
zugt, da das Stiickchen und die Elektrode aufgrund der ho- 
hen Dichte seiner Encrgic ausreichend gcschmolzcn wcrden 
kdnnen. Der Abschnitt, bei dem Nickel oder Eisen und Ir ge- 
schmolzen werden, befindet sich jedoch nahe dem Funken- 40 
abgabespalt, und wenn des weiteren der Ir-Inhalt des ge- 
schmolzenen Abschnitts geringer als der des Stuckchens der 
Ir-Legierung ist, ist eine Funkenverbrauchsbestandigkeit 
des geschmolzenen Abschnitts schlechter im Vergleich mit 
der des Stuckchens aus der Ir-Lcgicrung sclbst. Deshalb 45 
zeigt der geschmolzene Abschnitt die Neigung, schneller 
verbraucht zu werden, so dass das Stiickchen aus der Ir-Le- 
gicrung aus der Masscclektrode hcrausgchaltcn werden 
kann. 

Die vorliegende Erfindung wurde angesichts der vorste- 50 
hend erwahnten Probleme gemacht und die Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung besteht in der Schaffung einer 
Ziindkerze mit einer Bauweise, dass geschmolzene Ab- 
schnitte, die durch Anbringen eines Elemenls aus einer Ir- 
Legierung an einem Basiselement aus einer Legierung auf 55 
Nickelbasis einer Masseelektrode gebildet werden, wobei 
die Ir-Legierung und die Legierung auf Nickel- oder Eisen- 
basis miteinander vermischt werden, sich auBerhalb eines 
Bereichs befinden, innerhalb dessen der Funken regelmaBig 
abgegeben wird. Infolgedessen kann das Element aus der Ir- 60 
Legierung kaum aus der Masseelektrode herausgehalten 
werden, so dass eine langere Verbrauchslebensdauer der 
Ziindkerze gewahrleistet werden kann. 

Um die vorstehende Aufgabe zu losen, ist die Ziindkerze 
zusammengesetzt aus einer Mittelelektrode, einem Ge- 65 
hause, das die Mittelelektrode halt und gegenuber dieser iso- 
liert ist, um ein fuhrendes Endes der Mittelelektrode aus ei- 
nem Ende des Gehauses heraus auszusetzen, und einer Mas- 
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seelektrode, die aus einem Basiselement, das aus einer Le- 
gierung auf Nickel- oder Eiscnbasis hergestellt ist, und ei- 
nem Element aus einer Ir-Legierung zusammengesetzt ist. 
Ein erstes fuhrendes Ende des Basiselements aus der Legie- 
rung auf Nickelbasis ist an dem Ende des Gehauses bei einer 
horizontalen Seite des fuhrenden Endes der Mittelelektrode 
fixiert. Ein zweites fuhrendes Ende des Basiselements ist an 
eincm crstcn fuhrenden Ende des Elements aus der Ir-Lcgic- 
rung angebracht. Sowohl das Element aus der Ir-Legierung 
als auch das Basiselement erstrecken sich senkrecht zu einer 
Achse des Gehauses, so dass ein zweites fuhrendes Ende des 
Elements aus der Ir-Legierung dem fuhrenden Ende der Mit- 
telelektrode mit dem Funkenabgabespalt dazwischen zuge- 
wandt ist. 

Vorzugsweise ist ein kiirzester Abstand L zwischen der 
Mittelelektrode und den geschmolzenen Abschnitten groBer 
als ein kiirzester Abstand G des Funkenabgabespalts, vor- 
zugsweise groBer um mehr als 0,2 mm. Wenn der kurzeste 
Abstand L groBer ist als der kurzeste Abstand G, wie vorste- 
hend erwahnt, kann verhindert werden, dass die Funkenab- 
gabe zu den geschmolzenen Abschnitten gerichtet ist, die 
sich auf einer Seite der Mittelelektrode befinden, so dass ein 
Verbrauch der geschmolzenen Abschnitte betrachtlich be- 
schrankt sein kann. 

Des weiteren wird bevorzugt, eine hohcre Anbringungs- 
festigkeit des Basiselements aus der Legierung auf Nickel- 
oder Eisenbasis und des Elements aus der Ir-Legierung zu 
gewahrleisten, so dass cine Ticfe des geschmolzenen Ab- 
schnitts, der in das Element aus der Ir-Legierung eintritt, 
nicht diinner als 0,2 mm ist, aber der geschmolzene Ab- 
schnitt nicht durch das Element aus der Ir-Legierung hin- 
durchdringt. Infolgedessen kann das Element aus der Ir-Le- 
gierung kaum aus der Masseelektrode herausbleiben, so 
dass eine langere Verbrauchslebensdauer der Ziindkerze ge- 
wahrleistet wcrden kann. 

Dariiber hinaus wird bevorzugt, das Element aus der Ir- 
Legierung starr an dem Basiselement zu fixieren, so dass ein 
zweites fuhrendes Ende des Basiselements mit cincr tasscn- 
formigen Offnung versehen ist, in die das erste fuhrende 
Ende des Elements aus der Ir-Legierung eingesetzt wird und 
durch SehweiBen bei einem Abschnitt angebracht wird, bei 
dem sich das Basiselement mit dem Element aus der Ir-Le- 
gierung iiberschneidet. 

Die vorstehend erwahnte Ir-Legierung hat vorzugsweise 
mehr als 50 Gew.-% Ir einschlicBlich zumindest eincm aus 
Rh,Pt,Ru,PdoderW. 

Andere Merkmale und Vorteile der vorliegenden Erfin- 
dung wcrden anerkannt sowic Verfahren des Bctricbs und 
der Funktion der zugehorigen Teile aus einer Studie der fol- 
genden detaillierten Beschreibung, der beigefugten Anspru- 
che und der Zeichnungen, die alle einen Teil dieser Anmel- 
dung bilden. Bei den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 eine Halbschnittansicht einer erfindungsgemaBen 
Ziindkerze; 

Fig. 2A eine teilweise vergroBerte Schnittansicht eines 
Kreises A in Fig. 1 gemaB einem ersten Ausfuhrungsbei- 
spiel; 

Fig. 2B eine Schnittansicht entlang einer Linie nB-HB in 
Fig. 2A; 

Fig. 3A eine Schnittansicht eines Teils der Ziindkerze bei 
eincm ersten Herstcllungsprozcss; 

Fig. 3B eine Schnittansicht entlang einer Linie IIIK - MIK 
in Fig. 3A; 

Fig. 3C eine Schnittansicht eines Teils der Ziindkerze bei 
einem zweiten Herstellungsprozess; 

Fig. 3D eine Schnittansicht entlang einer Linie III13 -HIO 
in Fig. 3C; 

Fig. 4A eine Schnittansicht von Teilcn der Ziindkerze bei 
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einem dritten Herstellungsprozess; 

Fig. 4B cine Schnittansicht von Tcilen der Ziindkerze bei 
einem vierten Herstellungsprozess; 

Fig. AC eine Schnittansicht von Teilen der Ziindkerze bei 
einem fiinftcn Herstellungsprozess; 

Fig. 4D eine Draufsicht von einem Pfeil E in Fig. AC; 

Fig. 5A eine Schnittansicht von Teilen der Ziindkerze bei 
einem sechsten Herstellungsprozess; 

Fig. 5B eine Schnittansicht von Teilen der Ziindkerze bei 
einem siebten Herstellungsprozess; 

Fig. 5C eine Schnittansicht von Teilen der Ziindkerze bei 
einem achten Herstellungsprozess; 

Fig. 6A einen Verlauf einer Beziehung zwischen einem 
Abstand L, einem Abstand G und einer Funkenabgabehau- 
figkeit des geschmolzencn Abschnitts; 

Fig. 6B eine Schnittansicht einer fur einen Versuch be- 
ziiglich dem in Fig. 6A gezeigten Verlauf verwendeten 
Ziindkerze; 

Fig. 6C eine Schnittansicht einer anderen Ziindkerze, die 
fur einen Versuch bezuglich dem in Fig. 6A gezeigten Ver- 
lauf verwendet wurde; 

Fig. 7 eine Schnittansicht von geschmolzenen Abschnit- 
ten und eine Schmelztiefe D; 

Fig. 8 einen Verlauf der Beziehung zwischen der ge- 
schmolzencn Tiefe und einer Zugfestigkeit; 

Fig. 9A eine Ansicht einer abgewandelten Stelle der ge- 
schmolzenen Abschnitte; 

Fig. 9B eine Schnittansicht einer Lime XIB-XIB in Fig. 
9A; 

Fig. 10 einen Verlauf der Beziehung zwischen der ge- 
schmolzenen Tiefe und einer Zugfestigkeit bezuglich den in 
Fig. 9A und 9B gezeigten Abschnitten; 

Fig. 11 eine Zeichnung von Abmessungen der Ziindkerze 
gemaB dem ersten Ausfuhrungsbeispiel; 

Fig. 12 eine Schnittansicht der Ziindkerze gemaB einem 
zweiten Ausfuhrungsbeispiel; 

Fig. 13A eine Schnittansicht von Teilen der in Fig. 12 ge- 
zeigten Ziindkerze bei einem ersten Herstellungsprozess; 

Fig. 13B eine Schnittansicht von Teilen der in Fig. 12 ge- 
zeigten Ziindkerze bei einem zweiten Herstellungsprozess; 
und 

Fig. 13 eine Schnittansicht von Teilen der in Fig. 14 ge- 
zeigten Ziindkerze bei einem dritten Herstellungsprozess; 

Fig. 14A eine Schnittansicht einer Abwandlung der erfin- 
dungsgemaBen Ziindkerze; 

Fig. 14B eine Schnittansicht einer anderen Abwandlung 
der erfindungsgemaBen Ziindkerze; und 

Fig. 14C eine Schnittansicht einer weitercn Abwandlung 
der erfindungsgemaBen Ziindkerze; 

Fig. 14D eine Schnittansicht einer weiteren Abwandlung 
der erfindungsgemaBen Ziindkerze; 

Fig. 14E eine Schnittansicht einer weiteren Abwandlung 
der erfindungsgemaBen Ziindkerze; 

Fig. 15A eine Schnittansicht einer weiteren Abwandlung 
der erfindungsgemaBen Ziindkerze; 

Fig. 15B eine Schnittansicht entlang einer Linie XVB- 
XVB in Fig. 15A; 

Fig. 16A eine Schnittansicht einer weiteren Abwandlung 
der erfindungsgemaBen Ziindkerze; 

Fig. 16B eine Schnittansicht entlang einer Linie XVIB- 
XVIB in Fig. 15A; und 

Fig. 16C zeigt eine Schnittansicht endang einer Linie 
XVIC-XVIC in Fig. 15B. 

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemiiBe Ziindkerze fur eine 
Brennkraftmaschine. Fig. 2A zeigt eine teilweise vergro- 
Berte Schnittansicht eines eingekreisten Abschnitts LA von 
Fig. 1 gemaB einem ersten Ausfuhrungsbeispiel, und Fig. 
2B zeigt eine Schnittansicht entlang einer Linie EB-IIB in 
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Fig. 2A. Die erfindungsgemaBe Ziindkerze 1 ist anwendbar 
auf Gasmotoren oder Benzinmotoren fur Generatorcn bei ei- 
nem Kombigeneratorsystem. 
Die Ziindkerze 1 hat ein rohrformiges Gehause 10 mit ei- 

5 ncm Gcwinde 11 fur die Montage an einem (nicht gezeigten) 
Motorzylinderblock. Ein Isolator 20, der aus einer Alumini- 
umkeramik (A1 2 0 3 ) hergestellt ist, ist in das Gehause 10 ein- 
gepasst und ein Endabschnitt 21 des Isolators 20 ist aus ei- 
nem Ende 12 des Gehause 10 heraus ausgesetzt Eine Mit- 

10 telelektrode 30 ist in eine Durchgangsoffnung 22 des Isola- 
tors 20 eingesetzt und daran fixiert, urn gehalten zu werden 
durch das Gehause 10 und gegeniiber diesem isoliert zu sein 
durch den Isolator 20. Ein fuhrender Endabschnitt 31 der 
Mittelelektrode 30 ist dem Endabschnitt 21 des Isolators 20 

15 ausgesetzt. Die Mittelelektrode 30 ist aus einem saulcnfor- 
migen Hauptkorper 32 und einem scheibenfomugen Stiick- 
chen 31a aus einer Ir Legierung zusammengesetzt, das an 
dem Hauptkorper angebracht ist durch SchweiBcn, um den 
vorstehend erwahnten fuhrenden Endabschnitt 31 zu bilden. 

20 Ein inneres Element des Hauptkorpers 32 ist aus einem Me- 
tallmaterial mit einer guten thermischen Leitfahigkeit, wie 
beispielsweise Kupfer hergestellt, und ein auBeres Element 
ist aus einem MetaUmaterial mit einer guten Warmebestan- 
digkeit und Korrosionsbestandigkeit hergestellt, wie bei- 

25 spiclsweise eine Legierung auf Nickelbasis. 

Eine Masseelektrode 40 ist aus einem Basiselement 41 
zusammengesetzt, das aus einer Legierung auf Nickelbasis 
hergestellt ist, und einem saulenformigen Element 42 aus ei- 
ner It Legierung, das durch SchweiBen an dem Basiselement 

30 41 fixiert ist. Die Masseelektrode 40 ist nahezu in einer ge- 
raden Saulenform ausgebildet als ein ganzes. Das Basisele- 
ment 41 ist an dem Ende 12 des Gehauses 10 auf einer hori- 
zontalen Seite des fuhrenden Endabschnitts 31 der Mittel- 
elektrode 30 fixiert. Ein fuhrender Endabschnitt 43 des Ele- 

35 mcnts 42 aus der Ir Legierung erstreckt sich von dem Basis- 
element 41 und ist dem fuhrenden Endabschnitt 31 der Mit- 
telelektrode 30 zugewandt, um einen Funkenabgabespalt 50 
dazwischen zu bilden. 

Das Basiselement 41 ist in einer rechteckigen Blockform 

40 ausgebildet und das Element 42 aus der Ir Legierung ist in 
einer rechteckigen Form ausgebildet. Eine Oberflache des 
Endes 12 des Gehauses 10, an der das Basiselement 41 fi- 
xiert ist parallel zu einer Richtung, in der sich das Element 
42 aus der Ir Legierung von dem Basiselement 41 erstreckt. 

45 Die Oberflache des Endes 12 ist mit einer konischen Fase 
oder einer Stufe bei ihrer Kante versehen an einer Seite der 
Mittelelektrode, das heiBt bei einer inneren Hachenkante 
des Endes 12 des Gehauses 10. Ein andcres fuhrendes Ende 
gegeniiber dem fuhrenden Ende 43 des Elements 42 aus der 

50 Ir Legierung ist in eine Bohrung 44 eingesetzt, die in dem 
Basiselement 41 vorgesehen ist, und an dem Basiselement 
41 fixiert durch LaserschweiBen. Bei Abschnitten, bei denen 
das Basiselement 41 und das Element 42 aus der Ir Legie- 
rung angebracht sind, sind geschmolzene Abschnitte 45 vor- 

55 gesehen, bei denen Material der Elemente geschmolzen und 
miteinander vermischt sind, die sich von einer AuBenflache 
des Basiselements 41 zu einer Innenseite des Elements 42 
aus der Ir Legierung erstrecken, um eine ausreichende An- 
bringungsfestigkeit zu gewahrleisten. Formen der ge- 

60 schmolzenen Abschnitte konnen beobachtet werden durch 
Betrachten ihrer Querschnittc durch ein Mikroskop fur Me- 
tall. 

Das Stuckchen 31a aus der Ir Legierung ist aus einer Ir 
Legierung hergestellt einschlieBlich mehr als 50 Gew.-% Ir 
65 ahnlich der des Elements 42 aus der Ir Legierung zum Ge- 
wahrleisten einer besseren Verbrauchsbestandigkeit. Die 
Abschnitte, bei denen der Hauptkorper 32 und das Stiick- 
chen 31a aus der Ir Legierung geschweiBt sind, sind durch 
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den Isolator 20 bedeckt, wie in Fig. 2A gezeigt ist Deshalb 
haben die gcschmolzcncn Abschnittc dcr Mittelelektrode 30 
kein derartiges Verbrauchsproblem wie die geschmolzenen 
Abschnitte 45 der Masseelektrode 40 haben. 

Die Lcgicrung auf Nickelbasis, die auf das auBcre Ele- 
ment des Hauptkorpers 32 der Mittelelektrode 30 und das 
Basiselement 41 der Masseelektrode 40 aufgetragen wird, 
kann beispiclswcisc INCONEL (Handelsname) sein. 

Das Element 42 aus der Ir Legierung kann hergestellt sein 
aus der Ir Legierung, die mehr als 50 Gew.-% Ir enthalt mit 
zumindest einem Material, wie beispielsweise Rhodium 
(Rh), Platin (Pt), Ruthenium (Ru), Palladium (Pd) oder Wol- 
fram (W), und beispielsweise kann lr-10 Rh Legierung 
(90 Gew.-% Ir und 10 Gew.-% Rh) bei diesem Ausfuhrungs- 
beispicl verwendet wcrden. 

Als nachstes werden Herstellungsprozesse der Ziindkerze 
1 des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels nachfolgend be- 
schricben hauptsachlich bcziiglich der Masseelektrode 40 
und die Erlauterung der Herstellungsprozesse bezuglich der 
anderen Teile wird unterlassen, da sie gut bekannt sind. 

Fig. 3 A bis 3D, 4A bis 4D und 5 A bis 5C zeigen nachein- 
ander Ansichten der Teile der Ziindkerze 1 bei jeweiligen 
Herstellungsprozessen. Insbesondere zeigen Fig. 5A bis 5C 
auf schematische Weise Schnittansichten in Ubereinstim- 
mung mit Fig. 2A. 

Zunachst wird eine aus INCONE1 hergestellte Tasse 100 
ausgebildet durch Kaitkehlen oder Kaltschmieden, wie in 
Fig. 3A und 3B gezeigt ist (Kaltkchlprozcss oder Kalt- 
schmiedeprozess) Fig. 3B zeigt eine Schnittansicbt entlang 
einer Linie IHB-IIIB von Fig. 3A. Die Tasse 100 bildet 
schlieBlich das Basiselement 41 und ist rnit einem rohrfor- 
migen Tassenabschnitt mit einem Ausschnittabschnitt 101 
bei seinem Ende versehen und einem geschlossenen Boden- 
abschnitt 102 bei seinem anderen Ende. Als Abmessungen 
der Tasse 100 bctragt ein AuBendurchmcsscr dl gleich 
3,5 mm, ein Innendurchmesser d2 gleich 2,2 mm, eine Tiefe 
d3 des Tassenabschnitts betragt 1,5 mm und eine gesamte 
Lange d4 dcr Tasse 100 betragt 5,5 mm. 

Als nachstes wird die Tasse 100 gepresst beispielsweise 
durch eine Pressenmaschine mit einer Tonne, um eine ellip- 
tische Rohrform ohne Andem der Tiefe d3 des Tassenab- 
schnitts und der gesamten Lange d4 herzustellen, wie in Fig. 
3C und 3D gezeigt ist (Pressprozess). Fig. 3D zeigt eine 
Schnittansicht entlang einer Linie HID-inD in Fig. 3C. 
Nach dem Pressen der Tasse 100 betragt ein AuBcndurch- 
messer d5 in einer langeren radialen Richtung gleich 
4,5 mm, ein Innendurchmesser d6 in einer langeren radialen 
Richtung betragt 3,0 mm, ein AuBendurchmcsscr d7 in einer 
kiirzeren radialen Richtung betragt 2,5 mm und ein Innen- 
durchmesser d8 in einer kiirzeren radialen Richtung betragt 
1,2 mm. 

Als ein nachster Schritt wird die Tasse 100 nach dem 
Pressen gegluht bei einem Unterdruck (Unterdruckgluhpro- 
zess), beispielsweise fur drei Stunden bei 1000°C. Dann 
wird das Element 42 aus der Ir Legierung in den Tassenab- 
schnitt der Tasse 100 eingesetzt nach dem Gluhen von einer 
Seite des Ausschnittsabschnitts 101, wie in Fig. 4A gezeigt 
ist (Ir Legierungselementeinsetzprozess). Als Abmessungen 
des rechteckigen Elements 42 aus der Ir Legierung, das ein- 
zusetzen ist, betragt beispielsweise seine Breite gleich 
2,5 mm, seine Dickc bctragt 1,0 mm und seine Lange be- 
tragt 5,0 mm. 

Des weiteren wird die Tasse 100, in die das Element 42 
aus der Ir Legierung eingesetyl ist, von beiden Seiten ver- 
stemmt oder von der gesamten Umfangsrichtung, wie durch 
Pfeile in durchgezogenen und gestrichelten Linien in Fig. 
4B dargestellt ist (Verstemmprozess). In Folge dessen wird 
das Element 42 aus der Ir Legierung an der Tasse 100 fixiert. 
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Als ein nachster Schritt werden die Tasse 100 und das 
Element 42 aus dcr Pt Lcgicrung angebracht durch Laser- 
schweiBen, wie in Fig. 4C und 4D gezeigt ist (Laser- 
schweiBprozess). Fig. 4D zeigt eine Draufsicht von einem 
5 Pfeil E der Fig. 4C. Dcr Laser wird auf die Tasse 100 von 
beiden Seiten oder von der gesamten Umfangsrichtung auf- 
gebracht, wie durch Pfeile dargestellt ist, die in durchgezo- 
genen und gestrichelten Linien in Fig. 4C gezeigt sind, ahn- 
lich wie bei dem Verstemmprozess. Als LaserschweiBbedin- 

10 gungen betragt die Energie beispielsweise 33 J (Impulsin- 
tervall betragt 15 ms und Ladespannung betragt 360 V), der 
Defokus betragt +2 mm (ein Fokuspunkt des Lasers ist 
2 mm tief in einer Strahlungsflache) und ein Strahldurch- 
messer des Lasers betragt 0,4 mm. Der geschmolzene Ab- 

15 schnitt 45 wird gcbildet durch eincn strahlenden Laserstrahl 
bei den vorstehend erwahnten Bedingungen, so dass die 
Masseelektrode in einen einzelnen Korper integriert werden 
kann. 

Als nachstes wird das Basiselement 41 der Masseelek- 

20 trode 40, das heiBt die Tasse 100 an dem Ende 12 des Ge- 
hauses 10 angebracht und fixiert durch Widerstandsschwei- 
Ben, wie in Fig. 5A gezeigt ist (Masseelektrodenfixierpro- 
zess). Dann wird das Gehause 10 an dem Isolator 20 mon- 
tiert, der vorher mit der Mittelelektrode 30 auf eine derartige 

25 Weise versehen ist, dass das fuhrende Ende 43 des Elements 
42 aus der Ir Legierung dem fuhrenden Endabschnitt 31 der 
Mittelelektrode 30 zugewandt ist, wie in Fig. 5B gezeigt ist 
(Montageprozess). 

SchlieBlich wird ein Abstand des Funkenabgabespalts 50 

30 zwischen dem fuhrenden Endabschnitt 43 des Elements 42 
aus der Ir Legierung und dem fuhrenden Endabschnitt 31 
der Mittelelektrode 30 eingestellt durch Driicken des Basis- 
elements 41 der Masseelektrode 40, wie in Fig. 5C gezeigt 
ist (Funkenspalteinstellprozess). Bei den vorstehend er- 

35 wahnten Prozessen wird die Ziindkerze 1 vervollstandigt. 
Bei der Ziindkerze 1 gemaB dem vorliegenden Ausfiih- 
rungsbeispiel befindet sich der geschmolzene Abschnitt 45, 
bei dem das Element 42 aus dcr Ir Legierung und das Basis- 
element 41 angebracht sind, weit weg in einer horizontalen 

40 Richtung von dem Funkenabgabespalt 50 und existiert nicht 
in einem erweiterten Bereich des Funkenabgabespalts 50 
oder in dessen Nahe. Infolgedessen kann verhindert werden, 
dass das Element 42 aus der Ir Legierung, das den Funken- 
abgabepunkt bildet, aus dem Basiselement 41 herausbleibt 

45 auf grand des Funkenabgabcverbrauchs, so dass eine langcrc 
Lebensdauer der Ziindkerze gewahrleistet werden kann. 

Um die vorstehend erwahnten Merkmale zu erfullen, ist 
ein kurzester Abstand L zwischen dem geschmolzenen Ab- 
schnitt 45 und der Mittelelektrode 30 groBer als ein ktirze- 

50 ster Abstand G des Funkenabgabespalts 50, vorzugsweise 
um mehr als 0,2 mm. Das ist bestatigt durch Versuche an 
Probestucken mit verschiedenen unterschiedlichen Abmes- 
sungen der Langen L und G. Fig. 6 zeigt die Versuchsergeb- 
nisse. 

55 Der Versuch wurde durchgefuhrt an Zundkerzen, bei de- 
nen die geschmolzenen Abschnitte 45 dem Funkenabgabe- 
spalt 50 zugewandt sind, wie in Fig. 6B und 6C gezeigt ist. 
Bei der in Fig. 6B gezeigten Ziindkerze ist das Element 42 
aus der Ir Legierung in eine Bohrung eingesetzt, die in dem 

60 Basiselement 41 vorgesehen ist, und die geschmolzenen Ab- 
schnitte sind gcbildet durch LascrschwciBcn cines Grcnzab- 
schnitts des Elements 42 aus der Ir Legierung und des Basis- 
elements 41 bei dem fuhrenden Ende des Basiselements 41. 
Bei der in Fig. 6C gezeigten Ziindkerze befindet sich das 

65 Element 42 aus der Ir Legierung in Kontakt mit dem fuhren- 
den Ende des Basiselements, und die geschmolzenen Ab- 
schnitte sind gebildet durch LaserschweiBen eines Grenzab- 
schnitts des Elements 42 und des Basiselements 41. Das 
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Element 42 aus der Ir Legierung der Masseelektrode 40 und 
das Stiickchcn 31a aus der Ir Legierung der MittclclckLrodc 
30 sind jeweils Ir-10 Rh Legierungen. Bezuglich den Probe- 
stiicken, bei denen der Abstand G verandert wird innerhalb 
dem Bercich von 0,3 mm bis 0,8 mm und der Abstand L 5 
auch verandert wird in Ubereinstimmung mit jeder Abmes- 
sung des Abstands G, wurde eine Haufigkeit der Funken ge- 
mcsscn, die zu den geschmolzenen Abschnitten des Basis- 
elements 41 der Masseelektrode 40 abgegeben wurden 
(Funkenabgabehaufigkeit des geschmolzenen Abschnitts). 10 
Die Messung wurde auf eine derartige Weise durchgefuhrt, 
dass nach dem Einbau der Probeziindkerzen in eine Kam- 
mcr und Druckbeaufschlagung mit einem gemessenen 
Druck von 0,6 MPa eine Funkenabgabe der Zundkerzen 
stattfand. 15 

Wenn, wie in Fig. 6A gezeigt ist, der Abstand G gleich 
0,3 mm betragt und der Abstand L mehr als 0,5 mm betragt, 
ist der Abstand G gleich 0,5 mm und der Abstand L ist gro- 
Ber als 0,7 mm oder der Abstand G ist 0,8 mm und der Ab- 
stand L ist groBer als 1,0 mm, wird der Funken immer bei 20 
dem Funkenabgabespalt 50 abgegeben. Wenn des weiteren 
der Abstand G gleich 0,5 mm betragt und der Abstand L 
mehr als 0,5 mm betragt, wird der Funken zu dem ge- 
schmolzenen Abschnitt 45 abgegeben nur mit weniger als 
20% Funkenabgabehaufigkeit. Wenn darubcr hi n aus der Ab- 25 
stand G gleich 0,8 mm betragt und der Abstand L mehr als 
0,8 mm betragt, wird der Funken zwischen dem geschmol- 
zenen Abschnitt 45 und der Mittclelektrodc 30 mit weniger 
als 20% Funkenabgabehaufigkeit abgegeben. Weniger als 
20% Haufigkeit der Funkenabgabe verursachen keine we- 30 
sentliche Verschlechterung der geschmolzenen Abschnitte. 
Wenn eine Formel L > G erfullt ist, vorzugsweise L > 0 + 
0,2 mm, treten deshalb Funkenabgaben regelmafiig bei dem 
Funkenabgabespalt 50 auf und eine unregelmaBige Funken- 
abgabe zwischen der Mittelclcktrode 30 und dem Basisele- 35 
ment 41, das sich in der horizontalen Richtung des fuhren- 
den Endabschnitts 31 der Mittelelektrode 30 befindet, kann 
begrenzt scin in einem AusmaB, dass die geschmolzenen 
Abschnitte 45 nicht storend beeinflusst sind. 

Vorzugsweise wird die Formel L > G erfullt, noch besser 40 
L > G + 0,2 mm, selbst wenn die geschmolzenen Ab- 
schnitte 45 nicht unmittelbar dem Funkenabgabespalt 50 zu- 
gewandt sind, wie in Fig. 2A gezeigt ist. Der Grund hierfur 
ist, dass, wenn der Funken abgegeben wird, zwischen der 
Mittelelektrode 30 und dem Basisclcmcnt 41 bei der in Fig. 45 
2A gezeigten Zundkerze, das Basiselement 41 graduell ver- 
braucht wird, um die geschmolzenen Abschnitte 45 auszu- 
setzen und die geschmolzenen Abschnitte 45 dem Funken- 
abgabespalt 50 unmittelbar zuzuwenden. Das ist bewiesen 
durch einen Versuch, dass eine unregelmaBige Funkenab- 50 
gabe zwischen der Mittelelektrode 30 und dem geschmolze- 
nen Abschnitt 45 verhindert werden kann, wenn die in Fig. 
2A gezeigte Zundkerze die vorstehend erwahnte Formel er- 
fullt angesichts der Beziehung zwischen den Abstanden G 
undL. 55 

Wie dariiber hinaus in Fig. 7 gezeigt ist, die eine Schnitt- 
ansicht ist in Ubereinstimmung mit Fig. 2b, betragt eine ge- 
schmolzene Tiefe D des geschmolzenen Abschnitts 45, die 
tief in das Element 42 aus der Ir Legierung eintritt, mehr als 
0,2 mm. AuBerdem dringt der geschmolzene Abschnitt 45 60 
nicht durch das Element 42 der Ir Legierung hindurch tin, 
das heiBt, dass die geschmolzenen Abschnitte 45, die von 
entgegengesetzten Seiten tief in das Element 42 aus der Ir 
Legierung eintreten, nicht miteinander verbunden sind. Dies 
wurde bestatigt durch Versuchsergebnisse zum Ausfuhren 65 
der wirksamsten Weise des LaserschweiBens, um eine ho- 
here Anbringungsfestigkeit des Elements 42 aus der Ir le- 
gierung und des Basiselements 42 zu gewahrleisten. 
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Fig. 8 zeigt ein Ergebnis von Versuchen. Jede der Masse- 
elektrode 40 der Zundkerzen 1, die fur diesc Vcrsuche vcr- 
wendet werden, ist zusammengesetzt aus dem Basiselement 
21, das aus INCONEL hergestellt ist, und dem Element 42 
aus der Ir Legierung, das aus Ir-10 Rh Legierung hergestellt 
ist, und der LaserschweiBvorgang wurde bestrahlt bei drei 
Punkten auf jeder Seitenflache der Masseelektrode 40, das 
heiBt insgesamt bei sechs Punkten an ihren entgegengesetz- 
ten Seitenflachen, um Versuchsstucke mit verschieden ge- 
schmolzenen Tiefen D vorzubereiten. Die Dicke des Ele- 
ments 42 mit der Ir Legierung in einer Richtung der ge- 
schmolzenen Tiefe D war 1,0 mm. 

Dann wurde ein Dauertest durchgefuhrt bei der Verwen- 
dung eines 6 Zylindermotors mit 2000 ccm an den vorste- 
hend crwahntcn Probestiicken fur 100 Stundcn mit einem 
Zyklus, dass ein Leerlaufbetrieb gehalten wird fur eine Mi- 
nute und ein Volllastbetrieb (6000 min" 1 ) fur eine Minute 
gehalten wird. Nach dem Dauertest wurde cine Zugfcstig- 
keit (kg) der Masseelektrode 40 an jedem der Probestiicke 
gemessen. 

Fig. 8 zeigt einen Verlauf einer Beziehung zwischen der 
Zugfestigkeit (kg) und der geschmolzenen Hefe D (mm). 
Wenn die Zugfestigkeit mehr als 150 kg ist, wird die An- 
bringungsfestigkeit als befriedigend betrachtet. Wie in Fig. 
8 gezeigt ist, wenn die geschmolzene Tiefe D eng ist (weni- 
ger als 0,2 mm), ist die Zugfestigkeit niedrig. Wenn die ge- 
schmolzene Hefe D mehr als 0,2 mm ist, ist die Zugfestig- 
keit hoch, so dass eine befriedigende Anbringungsfestigkeit 
gewahrleistet werden kann. Wenn jedoch die geschmolzene 
Hefe D zu tief ist (mehr als 0,5 mm), wird die Zugfestigkeit 
niedriger. Das kommt aufgrund der Tatsache, dass die ge- 
schmolzenen Abschnitte 45 miteinander verbunden werden 
bei 0,5 mm Tiefe, wenn die geschmolzenen Abschnitte 45 
angeordnet sind, um einander zugewandt zu sein an gegen- 
uberlicgenden Seiten, was zu einem Durchdringen des Ele- 
ments 42 aus der Ir Legierung fiihrt. 

Wenn andererseits die geschmolzenen Abschnitte 45 an- 
geordnet sind, um sich nicht zugewandt zu sein, sondern um 
sich abzuwechseln an den entgegengesetzten Seiten des Ba- 
siselements 41, wie in Fig. 9A und 9B gezeigt ist, treten die 
geschmolzenen Abschnitte 45 nicht durch das Element 42 
aus der Ir Legierung hindurch, selbst wenn die geschmol- 
zene Tiefe D mehr als 0,5 mm betragt. Des weiteren wurden 
Versuche durchgefuhrt an den Zundkerzen mit den abwech- 
selnd angcordnctcn geschmolzenen Abschnitten, wie in Fig. 
9A und 9B gezeigt ist. Fig. 10 zeigt das Versuchsergebnis 
einer Beziehung zwischen der Zugfestigkeit (kg) und der 
geschmolzenen Tiefe (mm). Eine Dicke T des Elements 42 
aus der Ir Legierung betragt also 1,0 mm. 

Wie in Fig. 10 gezeigt ist, ist die Zugfestigkeit nicht nied- 
rig, selbst wenn die geschmolzene Hefe D mehr als 0,5 mm 
betragt. Wenn jedoch die geschmolzene Tiefe mehr als 
1,0 mm betragt, das heiBt wenn der geschmolzene Abschnitt 
45 durch das Element 42 aus der Ir Legierung hindurch ein- 
dringt, wird es durch Versuchsergebnisse bewiesen, dass die 
Zugfestigkeit niedrig ist, obwohl dies nicht in Fig. 10 ge- 
zeigt ist. 

Wie bei den Versuchsergebnissen der Zundkerze, wie in 
Fig. 7, 9A und 9B gezeigt ist, wenn das Basiselement 41 und 
das Element 42 aus der Ir Legierung angebracht sind durch 
LascrschwciBen auf eine derartige Weise, dass die ge- 
schmolzene Tiefe D des geschmolzenen Abschnitts 45 nicht 
geringer als 0,2 mm ist und des weiteren der geschmolzene 
Abschnitt 45 nicht durch das Element 42 aus der Ir Legie- 
rung hindurch eindringt, kann eine hohere Anbringungsfe- 
stigkeit gewahrleistet werden, so dass die Anbringungszu- 
verlassigkeit betrachtlich verbessert werden kann. 

Des weiteren ist die Zundkerze 1 gemaB dem vorliegen- 
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den Ausfuhrungsbeispiel mit einer Fase 13 bei einer inneren 
Ecke dcs Endabschnitts 12 dcs Gehauses 10 vcrsehen, das 
heiBt bei einer fuhrenden Kante des Gehauses 10 auf einer 
Seite der Mittelelektrode 30. Die Fase 13 kann ersetzt wer- 
dcn durch einc Stufe 13', wic in gestrichclLcn Linicn in Fig. 5 
2A gezeigt ist Des weiteren kann die Fase 13 oder die Stufe 
13' um den inneren Umfang des Gehauses 10 herum vorge- 
sebcn sein oder tcilweise nur an eincm Abschnitt, an dem 
das Basiselement 41 an dem Gehause 10 fixiert ist. 

Wenn die Zundkerze auf den Motor fur das Kombigenera- 10 
torsystem oder die Druckgasforderpumpe angewandt wird, 
ist es iiblich, dass der Funkenabgabespalt periodisch einge- 
stellt wird, weil ein Elektrodenverbrauch durch die Funken- 
abgabe schnell auftritt. Wenn eine Lange des Elements 42 
aus der Ir Lcgicrung rclaliv lang ist und cine Lange des Ba- 15 
siselements 41 relativ kurz ist, wie bei der Zundkerze gemaB 
dem vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel, wird es deshalb 
wirksam, cinigc Mittcl zu haben zum cinfachen Wiegen des 
Basiseiements 41 zum Einstellen des Funkenabgabespalts 
50. Eine Aussparung, wie die Fase 13 oder die Stufe 13' 20 
dient dem einfachen Einstellen des Funkenabgabespalts 50. 
Eine Lange C der Fase 13 oder der Stufe 13' in einer Langs- 
richtung des Basiseiements 41 betragt 1,0 mm bei dem vor- 
liegenden Ausfuhrungsbeispiel. 

Wenn die Lange C langcr ist, kann die Masscelektrodc 40 25 
einfacher gebogen werden. Vorzugsweise ist die Lange C je- 
doch nicht langer als 2,0 mm, da mehr als 2,0 mm Lange der 
Aussparung cincn Bcrcich zu eng macht, bei dem die Mas- 
seelektrode 40 und das Gehause 10 angebracht sind, so dass 
eine zuverlassige Anbringungsfestigkeit nicht gewahrleistet 30 
werden kann. 

Fig. 11 zeigt jeweilige Abmessungen der erfindungsge- 
maBen Zundkerze 1. Fig. 1 1 zeigt eine Zeichnung in Uber- 
einstimmung mit Fig. 2A ohne Schraffur. Die Einheit der in 
Fig. 11 gezcigten Abmcssung ist Millimeter (mm). 35 

Der kiirzeste Abstand G des Funkenabgabespalts betragt 
0,3 mm, der kiirzeste Abstand L zwischen dem fuhrenden 
Endabschnitt 31, der Mittelclektrode 30 und dem geschmol- 
zenen Abschnitt 45 betragt 1,5 mm, eine Dicke Ml des Ba- 
siseiements 41 betragt 2,5 mm, die Dicke T des Elements 42 40 
aus der Ir Legierung betragt 1,0 mm, eine Lange M2 des 
Elements 42 aus der Ir Legierung, das aus dem Basiselement 
41 heraus extrudiert ist, betragt 3,5 mm, ein Durchmesser 
M3 des scheibenformigen Stuckchens 31a aus der Ir Legie- 
rung betragt 2,6 mm, einc Lange M4 dcs gcschmolzencn 45 
Abschnitts 45 betragt 1,0 mm, die Lange C der Fase 13 oder 
der Stufe 13' betragt 1,0 mm. 

Fig. 12 zeigt cine Zundkerze gemaB cincm zweiten Aus- 
fuhrungsbeispiel. Zum einfachen Einstellen des Funkenab- 
gabespalts 50 anstellc der Fase 13 oder der vorstehend er- 50 
wahnten Stufe 13' ist es moglich, ein rechteckiges Zwi- 
schenelement 60 vorzusehen, das aus einer Legierung auf 
Nickelbasis (INCONE1) hergestellt ist, zwischen dem Basis- 
element 41 der Masseelektrode 40 und dem Gehause 10, wie 
in Fig. 12 gezeigt ist. 55 

Wenn eine Dicke des Zwischenabschnitts 60 parallel zu 
der Langsrichtung des Basiseiements 41 diinner ist als die 
Dicke des Basiseiements 41 oder eine Breite des Zwischen- 
abschnitts 60 senkrecht zu der Langsrichtung des Basiseie- 
ments 41 kiirzer ist als die Breite des Basiseiements 41, das 60 
heiBt wenn cine Qucrschnittsflachc des Zwischenabschnitts 
60 parallel zu der Langsrichtung des Basiseiements 41 klei- 
ner ist als eine Querschnittsflache des Basiseiements senk- 
recht zu der Langsrichtung des Basiseiements 41, kann der 
Zwischenabschnitt 60 selbst einfacher gebogen werden zum 65 
Einstellen des Funkenabgabespalts 50, wenn das fuhrende 
Ende des Basiseiements 41 an einer entgegengesetzten Seite 
zu seinem fixen Abschnitt mit einem Hammer bearbeitet 
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wird, damit der fuhrende Endabschnitt 43 des Elements 42 
aus der Ir Legierung nahc dem fuhrenden Ende 31 der Mit- 
telelektrode 30 kommt. 

Als die Herstellprozesse der Zundkerze mit dem Zwi- 
schenabschnitt 60 wird zunachst ein Ende dcs Zwischenab- 
schnitts an den Endabschnitt 12 des Gehauses 10 ange- 
schweiBt, wie in Fig. 13A gezeigt ist. Als nachstcs wird das 
Basiselement 41 der Masscelektrodc 40 an das andcre Ende 
des Zwischenabschnitts 60 angeschweiBt, wie in Fig. 13 ge- 
zeigt ist. Dann wird die Zundkerze vervollstandigt nach dem 
Montageprozess und dem Funkenspalteinstellprozess, wie 
in Fig. 13C gezeigt ist. 

Der Querschnitt des Elements 42 aus der Ir Legierung ist 
nicht auf die vorstehend erwahnte rechteckige Form be- 
schrankt und kann jede Form sein, wenn es eine Saulcnart 
ist, beispielsweise eine trapezformige oder elliptische Form, 
wie in Fig. 14A oder 14B gezeigt ist. 

Wic dcs weiteren in Fig. 14C gezeigt ist, kann die Masse- 
elektrode 40 eine derartige Bauweise haben, dass das Ele- 
ment 42 aus der Ir Legierung an eine Flache des fuhrenden 
Endes des Basiseiements 41 angebracht ist an einer entge- 
gengesetzten Seite zu seinem fixen Abschnitt, um sich mit- 
einander zu ubcrschneiden, 

Wie des weiteren in Fig. 14D und 14E gezeigt ist, konnen 
die gcschmolzenen Abschnittc 45 an einer gegenubcrliegen- 
den Seite des Funkenabgabespalts 50 ausgebildet sein. Nach 
dem in Kontakt bringen des Elements 42 aus der IR-Legie- 
rung mit dem Basiselement 41 an einer Seite des Funkenab- 
gabespalts 50, wie in Fig. 14D gezeigt ist, oder Vorsehen ei- 
nes Stufenabschnitts 46 in dem Basiselement 41 an einer 
Seite des Funkenabgabespalts 50 und Herstellen eines Kon- 
takts des Elements 42 aus der IR-Legierung mit dem Stufen- 
abschnitt 46, wie in Fig. 14E gezeigt ist, werden die ge- 
schmolzenen Abschnitte 45 durch LaserschweiBen an dem 
Basiselement 41 bei einer gcgcniiberliegendcn Seite dcs 
Funkenabgabespalts 50 gebildet. Die Bauweise, dass sich 
die geschmolzenen Abschnitte 45 bei der gegeniiberliegen- 
den Seite des Funkenabgabespalts befinden, wird bevorzugt, 
da der Funken kaum zu den geschmolzenen Abschnitten 45 
abgegeben wird. 

Dariiber hinaus konnen die geschmolzenen Abschnitte 45 
bei den Positionen ausgebildet sein, wie in Fig. 15 A, 15B 
und 16 A, 16B, 16C gezeigt ist. Bei der in Fig. 15A und 15B 
gezeigten Zundkerze ist das fuhrende Ende 41 A des Basis- 
elements 41 mit einer Nut 47 vcrsehen mit einer Dicke in ei- 
ner Langsrichtung des Basiseiements 41, und die durch das 
Basiselement 41 in einer axialen Richtung der Zundkerze 
cindringt. Ein Teil des Elements 42 aus der IR-Lcgicrung ist 
in die Nut 47 eingepasst und die geschmolzenen Abschnitte 
45 sind durch LaserschweiBen an einer Flache des Basiseie- 
ments 41 ausgebildet, senkrecht zu ihrer Flache, die dem 
Funkenabgabespalt 50 zugewandt ist. Die geschmolzenen 
Abschnitte 45 treten tief in das Element 42 aus der IR-Le- 
gierung ein, parallel zu der Flache des Basiseiements 41, die 
dem Funkenabgabespalt 50 zugewandt ist. 

Andererseits ist bei der in Fig. 16A, 16B und 16C gezeig- 
ten Zundkerze die Nut 47 auf dieselbe Weise vorgesehen, 
wie in Fig. 15A und 15B gezeigt ist. Ein Teil des Elements 
42 aus der IR-Legierung ist in die Nut 47 eingepasst und die 
geschmolzenen Abschnitte 45 sind durch LaserschweiBen 
bei einer Vielzahl von Punkten entlang eines Grcnzab- 
schnitts des Basiseiements 41 und des Elements 42 aus der 
IR-Legierung ausgebildet. Die geschmolzene Tlefe D ist, 
wie in Fig. 16C gezeigt ist. 

Um des weiteren das Element 42 aus der Ir Legierung an 
dem Basiselement 41 mit den vorstehend erwahnten ge- 
schmolzenen Abschnitten anzubringen, kann ein Plas- 
maschweiBvorgang oder ein ArgonschweiBvorgang ange- 
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wandt werden anstatt dem vorstehend erwahnten Laser- 
schwciBvorgang. 

Dariiber hinaus kann ein Material des Basiselements 41 
der Masseelektrode 40 eine Legierung auf einer Eisenbasis 
scin, wie beispiclswcise Fe-Cr-Al anstalt dcr vorstehend cr- 5 
wahnten Legierung auf Nickelbasis. 

Die vorstehend erwahnte Zundkerze ist anwendbar auf 
Motoren nicht nur fur Kombigcncratorsystcme, sondcrn 
auch fur Druckgasfbrderpumpen und Fahrzeuge. 

Bei der erfindungsgemaBen Zundkerze beftnden sich ge- 10 
schraolzene Abschnitte 45, die ausgebildet sind durch An- 
bringen durch LaserschweiBen eines fuhrenden Endes eines 
Elements 42 aus einer Ir Legierung an einem fuhrenden 
Ende eines Basiselementes 41 aus einer Legierung auf Nik- 
kclbasis einer Masseelektrode 40, um sich mitcinander zu 15 
uberschneiden, wobei die Ir Legierung und die Legierung 
auf Nickelbasis miteinander vermischt sind, auBerhalb eines 
Bcrcichs, in dem dcr Funkcn rcgelmaBig abgegeben wird. 
Ein anderes fuhrendes Ende des Basiselements aus der Le- 
gierung auf Nickelbasis ist an dem Gehause 10 fixiert und 20 
sowohl das Element aus der Ir Legierung als auch das Basis- 
element aus der Legierung auf Nickelbasis erstrecken sich 
senkrecht zu einer Achse eines Gehauses, so dass ein ande- 
res fuhrendes Ende 43 des Elements aus der Ir Legierung ei- 
nem fuhrenden Ende 31, 31a dcr Mittelelektrode 30 zuge- 25 
wandt sein kann mit dem Funkenabgabespalt 50 daz wi- 
se hen. 

Patentanspriiche 

30 

1. Zundkerze mit: 

einer Mittelelektrode (30); 

einem Gehause (10), das die Mittelelektrode halt und 
gegeniiber dieser isoliert ist, wobei ein fuhrendes Ende 
(31, 31a) dcr Mittelelektrode aus einem Ende (12) des 35 
Gehauses heraus ausgesetzt ist; und 
einer Masseelektrode (40), die zusammengesetzt ist 
aus einem Basiselement (41), das aus einer beliebigen 
aus einer Legierung auf Nickelbasis oder einer Legie- 
rung auf Eisenbasis hergestellt ist, und einem Element 40 
(42) aus einer Ir Legierung, wobei ein erstes fuhrendes 
Ende des Basiselements an einem Ende des Gehauses 
fixiert ist bei einer horizontalen Seite des fuhrenden 
Endes der Mittelelektrode und ein zweites fuhrendes 
Ende des Basiselements an einem ersten fuhrenden 45 
Ende des Elements aus der Ir Legierung angebracht ist, 
so dass sich sowohl das Element aus der Ir Legierung 
als auch das Basiselement im wesentlichen senkrecht 
zu einer Achse des Gehauses erstrecken, so dass ein 
zweites fuhrendes Ende (43) des Elements aus der Ir 50 
Legierung dem fuhrenden Ende der Mittelelektrode zu- 
gewandt ist mit dem Funkenabgabespalt dazwischen, 
wobei ein Anbringungsabschnitt des Elements aus der 
Ir Legierung an dem Basiselement sich auBerhalb ei- 
nem Bereich befindet, in dem der Funken regelmaBig 55 
abgegeben wird. 

2. Zundkerze nach Anspruch 1, wobei das Basisele- 
ment und das Element aus der Ir Legierung angebracht 
sind, um einen geschmolzenen Abschnitt (45) zu bil- 
den, bei dem das Material des Basiselements und die Ir 60 
Legierung miteinander vermischt sind. 

3. Zundkerze nach Anspruch 2, wobei die geschmol- 
zenen Abschnitte (45) gebildet sind durch eines aus 
dem LaserschweiBen, PlasmaschweiBen oder Argon- 
schweiBen. 65 

4. Zundkerze nach Anspruch 2 oder 3, wobei eine 
Tiefe (D) des geschmolzenen AbschnitLs, der tief in das 
Element aus der Ir Legierung eintritt, mehr als 0,2 mm 
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ist, aber der geschmolzene Abschnitt nicht durch das 
Element aus dcr Ir Legierung hindurch durchdringt 

5. Zundkerze nach Anspruch 2, wobei ein kiirzester 
Abstand (L) zwischen der Mittelelektrode (30) und 
dem geschmolzenen Abschnitt (45) groBcr ist als ein 
kiirzester Abstand (G) des Funkenabgabespalts (50). 

6. Zundkerze nach Anspruch 5, wobei ein kiirzester 
Abstand (L) zwischen dcr Mittelelektrode (30) und 
dem geschmolzenen Abschnitt (45) um mehr als 
0,2 mm groBer ist als der kiirzeste Abstand (G) des 
Funkenabgabespalts (50). 

7. Zundkerze nach Anspruch 2, wobei das zweite fuh- 
rende Ende des Basiselements mit einer tassenformi- 
gen Offnung (44) versehen ist, in die das erste fuhrende 
Ende des Elements aus der Ir Legierung eingesetzt ist 
und angebracht ist durch SchweiBen bei einem Ab- 
schnitt, bei dem sich das Basiselement mit dem Ele- 
ment aus dcr Ir Legierung ubcrschncidet. 

8. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wo- 
bei ein Material des Elements aus der Ir Legierung 
mehr als 50 Gew.-% Ir hat einschlieBlich zumindest ei- 
nem von Rh, Pt, Ru, Pd oder W. 

9. Zundkerze nach Anspruch 1, wobei eine Ausspa- 
rung (13, 13') vorgesehen ist zumindest bei einer In- 
nenkante des fuhrenden Endes des Gehauses, woran 
der fuhrende Endabschnitt des Basiselements fixiert ist. 

10. Zundkerze nach Anspruch 9, wobei eine Lange der 
Aussparung nicht langcr als 2,00 mm ist in einer 
Langsrichtung der Masseelektrode. 

11. Zundkerze nach Anspruch 1, die des weiteren fol- 
gendes aufweist: 

ein Zwischenelement (60), das angeordnet ist zwischen 
der fuhrenden Kante des Gehauses und dem ersten fuh- 
renden Ende des Basiselements, wobei eine Quer- 
schnittsflachc des Zwischcnclements parallel zu der 
Langsrichtung des Basiselements enger ist als eine 
Querschnittsflache des Basiselements senkrecht zu sei- 
ner Langsrichtung. 

12. Zundkerze nach Anspruch 11, wobei der Quer- 
schnitt des Zwischenelements geformt ist als ein 
Rechteck mit einer kurzen Seite parallel zu der Langs- 
richtung des Basiselements und einer langen Seite 
senkrecht zu der Langsrichtung des Basiselements. 
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